wo 2005/035213 



1 



PCT/EP2003/010142 



Hochdruckbeleimuna im Faser-Mlscher 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren Beleimung von Fasern, die zur 
5 Herstellung einer Platte aus einem Holzwerkstoff dienen, sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfalirens. 

In der WO 03/013808 sowie In der Figur 3 wird ein Verfatiren zur 
Herstellung einer Platte im Gesanntzusammenhang verdeutlicht. Als 

10 Ausgangsmateriol warden Laub- oder Nadelholzer in Form von 
Stammen, Asten und/ oder Sagewerks- sowie Industrierestholzer 
eingesetzt. Dos Holz wird zunachst In Schnitzel mit einer GroBe von etwo 
20 X 5 mm In einer Zerkleinerungseinrichtung 31 zerkleinert. Diese 
Schnitzel konnen aber ouch direkt aus dem Forst oder aus Sagewerken 

15 kommen. Sie konnen gesiebt werden, um zu kleine bzw. zu groBe 

Tellchen zu trennen. Wenn die Hackschnitzel die richtige GroBe haben, 
konnen sie gewaschen werden, um anhaftende Fremdkorper, 
insbesondere Sand und Erde) zu beseitigen. So werden Schneid- und 
andere Werkzeuge im spateren Herstellungs- und 

20 Verarbeitungsverfahren geschont und nicht beschadigt. Vorteilhaft wird 
Sagemehl verwertet, welches in einen Silo 32 gegeben wird. Von der 
Zerkleinerungseinrichtung 31 sowie vom Silo 32 werden die 
Holzbestandteile einem trichterformigen Vordampfbehalter mittels 
Forderbander zugefuhrt. Die Zufuhrung erfolgt typischerweise im 

25 Verhaltnis von etwa 6 : 4 (60 Gew.-% SpQne, 40 Gew.-% Sagemehl). Auf 
diese Welse wird SQgemehl ebenfalls verwertet. Kosten werden so 
welter gesenkt. Ressourcen an Rohstoff werden geschont. Der Anteil an 
Spflnen sollte Oberwiegen, da hieraus Fasern und spoter Fasermatten 
entstehen, die mechanisch stabillsleren. Eine Untergrenze fOr den 

30 Sagemehlantefl ist daher nicht einzuhalten. Im Vordampfbehalter 33 
werden die Holzbestandteile gemlscht, vorbedampft und dabel 60 bis 
70 °C erwarmt. Beispielsweise mittels einer Stopfschnecke werden die 
Holzbestandteile onschlieBend einem Kocher 34 zugefuhrt. Im Kocher 34 
werden die Holzbestandteile ca. 2 bis 3 Minuten bei einem Druck von 1 1 
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bis 16 bar und einer Temperatur von 140 bis 180 ^'C gekocht. Druck und 
Temperatur sind so gewahit, dass eine Aufspaltung in flussige und teste 
Holzbestandteile stattfindet. Die flussigen Bestandteile werden von den 
festen abgetrennt und einer Leitung 36 zugefOhrt. die gasdicht nnlt dem 

5 Kocher 34 verbinden ist. Die festen Holzbestandteile werden einer 
Zerfaserungsmaschine 36 (Refiner bzw. Defibrator) zugefOlirt. Die 
Zerfaserungsmascfiine 36 unnfasst typisclierweise einen Stator und einen 
Rotor, die uber einen Motor angetrieben werden. Die festen 
Holzbestandteile werden hier in Fasern zerlegt. Die Fasern, die in einer 

10 Ausfutirungsfornn mit Sagennehl vermischt sind, werden pneumatisch 
einem Trocknungsrolir 37 zugefuhrt. Im Folgenden wird unabhangig 
hiervon von Fasern gesprochen. Im Trocknungsrotir 37 werden die 
Fasern bei 160 bis 220 **C getrocknet. Die Trocknung lauft relativ schnell 
und kostengunstig ab, da die flussigen Holzbestandteile bereits entfernt 

15 wurden. Vom Trocknungsrohr aus gelangen die Fasern in Zyklone 38. 
Hier wird der Dampf abgeschleden. Nacti unten werden die Fasern 
herausgefuhrt. Die Temperatur der Fasern betragt dann typischerweise 
50°C. Die Fasern werden dann in BeleirTiungseinrichtungen 39 bei 
vergleichsweise kuhlen Temperaturen meclianisch beleimt. Die 

20 anschlieSend beleimten Fasern weisen eine Temperatur von 

typischerweise 35 bis 40 auf. Die beleimten Fasern gelangen in eine 
Oder mehrere Sichteinrichtungen 40. In einer Ausfutirungsform umfassen 
die Sicliteinrlchtungen 40 Heizeinrictitu ngen, um die Fasern auf 55 bis 
60 ^'C zu erwarmen. Die Erhohung der Temperatur ist dann von Vorteil, 

25 wenn die Flatten bei Temperaturen von zum Beispiel 80®C verpresst 
werden sollen. Der Pressschritt kann so beschleunigt werden, da die 
gewOnsctite Temperatur nictit ausschlieBlich mittels der beheizten 
Presse erreictit werden muss. Kurzere Presszeiten fuhiren zu groBeren 
Produktionskapazitaten oder geringeren Anschaffungskosten der 

30 eingesetzten Pressen mit umlaufenden Bandern, da diese dann kurzer 
sein konnen. Auch ist der Platzbedcrf fur solche Pressen geringer. 
Hierdurchi werden weiter Kosten eingespart. Die vorbeleimten Fasern 
werden einem oder mehreren Abscheideeinrichtungen 41 zugefOhrt. 
Von den Abschieideeinrichtungen 41 gelangen die vorbeleimten Fasern 
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zu einer Streustation 42, Die Streustation 42 gibt die vorbeleimten Fasern 
auf ein Transportband. Das Transportband fOhrt die Fasern zu einer 
Vorpresse 44. Hier werden die Fasern vorgepresst und so verdichtet. Die 
Vorpresse umfosst umloufende Bander, zwischen die die Fasern 
5 zugefuhrt und dabei gepresst werden. AnschlieBend durchlaufen die 
Fasern eine Formstrosse 45, die uber diverse Einrichtungen verfugt, die 
siclierstellen, dass die Fasern in der gewOnschten Form vorliegen. Die 
Formstrosse fOhrt in einer Ausfuhrungsform zu einer 
Bedampfungseinrichtung 46. Hier werden die Fasern von oben und/ 

10 Oder unten bedampft. Die Fasern Iconnen parallel zum Transportband 
geteilt und so im „lnneren" bedampft werden. Die Fasern gelangen 
schlieBlicli zur Hauptpresse 47, die ous zwei umlaufenden 
gegeneinonder gepressten Stalilbandern besteiit. Hier findet die 
Pressung beispielsweise bei 80®C statt. AnsclnlieBend werden die Flatten 

15 mittels einer Sageeinriclntung 48 zersagt und einer Halteeinrichtung 49 
zugefuhrt. In der Halteeinrichtung werden die Flatten so gehalten, dass 
diese sich nicht beruhren. Die Flatten werden so gelcufilt. Die 
abgetrennten flussigen Bestandteile, die der Leitung 35 zugefuhrt 
wurden, werden innerhalb des gasdicht abgeschlossenen Systems 

20 abgekOhlt. Sind diese flOssigen Bestandteile hinreichend abgelcuhit 
worden, so werden diese entweder entsorgt oder der 
Beleimungseinrichtung 39 zugefuhrt. AnschlieBend werden die Flatten 
beispielsweise zu Poneelen welter verarbeitet. Die Flatten werden donn 
beispielsweise mit Papieren beschichtet und das Schichtsystem einer 

25 Presse zugefOhrt. In der Presse wird das Schichtsystem bei Temperaturen 
oberhalb von ISO^C, so zum Belspiel bei Temperaturen zwischen 180**C 
und 230 ^'C verpresst. Die eingesetzten Harze harten dann aus. Die 
Platte wird weiter zersagt und mit Kupplungselementen durch Frasen 
versehen. Die Paneele konnen als Belog fur Wande oder FuBboden 

30 dienen. Werden diese als FuBbodenbelag eingesetzt, so sind die 

Paneele auf der Dekoroberseite mit einer abriebfesten, transparenten 
Schicht versehen. 
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Die WO 03/013808 offenbart eine Beleimung von bereits getrockneten 
Fasern, indem Fasern zu einer Matte geformt werden. Auf diese Matte 
wird Leim donn aufgespruht. Der Leim gelangt so in Form von Tropfclien 
auf die Fasern. Eine Beleinnungseinrichtung fOr die Aufbringung von 

5 Leim auf Fasern nebst ansclilieSender Fertigung von Faserplatten ist aus 
der Druclcsclirift EP 0 744 259 A2 belcannt. Ein Verfaliren zur Herstellung 
von Flatten aus einem Holzwerkstoff ist der Drucksctirift US 5,554,330 zu 
entnehmen. Die Drucksclirift GB 791,554 offenbart ein Verfahren zum 
Mischen von festen und flOssigen Bestandteilen. Eine Vorrlctitung zur 

10 kontinuierlicfien Beleimung von Holzspanen geht aus der Druckschrift DE 
41 15 047 CI liervor. Kontinuierliclnes Mischen von span- und 
faserartigen Stoffen mit Bindemitteln ist der Drucksclirift DE-OS 1956 898 
zu entnehmen. Die Gewinnung von Leim aus Holzbestandteilen 
offenbart die Druckschrift WO 98/37147. Vorbedampfungsverfahren 

15 werden in den Druckschriften DE-OS 44 41 01 7, US 11 1 7 95 sowie in der 
danischen Patentanmeldung Nr. 0302/97 beschrieben. 



Aufgabe der Erfindung 1st die Schaffung eines Verfahrens, mit dem 
20 kostengunstig qualitativ hochw^ertige Flatten der eingangs genannten 
Art hergestellt vs^erden konnen. Aufgabe der Erfindung ist ferner die 
Bereitstellung einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 



25 Die Aufgabe der Erfindung wird durch eines der beanspruchten 
Verfahren gelost. Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
umfasst die Merkmale dies Nebenanspruchs. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

30 ErfindungsgemaB wird der Leim be! relativ niedrigen Temperaturen von 
vorzugsweise 20 bis 40 ®C auf die Fasern aufgebracht. Im Unterschied 
zum Stand der Technik, wie er aus der WO 03/013808 bekannt ist, wird 
Leim nicht lediglich aufgespruht, sondern vor dem Aufbringen auf die 
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Fasern zerstaubt bzw. vernebelt. Anstelle von verhaltnismaSig groSen 
Tropfen gelangt der Leim in zerstaubter Form auf die Fasern. 

ErfindungsgemaB gelingt die Zerstaubung insbesondere durch 
5 Fdrderung von Lelm unter sehr hohenn Druck, bis dieser uber DOsen 
austritt. Der Lelm tritt donn unter sehr liohem Druck aus 
Hochdruckdusen aus, Der Austrittsdruck llegt dann vorzugsweise be! 15 
bar bis 250 bar, besonders bevorzugt bei 40 bis 90 bar. Vorzugsv/eise 
liegt dann die Durcliflussmenge pro Duse bei etwa 1,3 bis 1,4 l/min, um 
10 einerseits liohe Durchflussmengen zu erzlelen und andererseits eine 
Vernebelung im Sinne der Erfindung sicherzustellen. 

In einer vorteillnaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird zusatzlich zu 
dem Leim Druckluft eingespeist, um so bei relativ groBen FSrdermengen 

15 von 1,3 bis 1,4 i/min pro Duse siclierzustellen, dass aucin Randbereiche 
beim Austrittskegels aus den DOsen im Sinne der Erfindung vernebelt 
sind. Die Druckluft, wird mit einem Druck von beispielsweise etwa 2 bar 
den DOsen zugefuhrt. Bei niedrigeren Durcliflussroten unterhalb von 1,3 
l/min ist es jedocli regelmaSig nicht erforderllch, zusatzlicti Druckluft 

20 zuzufuhren, um auch bei Randbereichen die gewOnschte Vernebelung 
zu erzielen. 

Indem der Leim in vernebelter Form aufgetragen wird, gelingt eIne 
verbesserte Verteilung des Leims ouf die Fasern. Im Vergleich zum Stand 
25 der Technik kann daher die Leimmenge erhoht werden, die pro 
Zeiteinheit auf die Fasern aufgebracht wird. Dabei besteht nicht die 
Gefahr, dass eine ungleiche Verteilung des Leims zu Qualitatsmangein 
beim Produkt fuhren. 

30 Eine Beschleunigung der Produktion senkt die Herstellungskosten. Dies 
ist insbesondere dann der Foil, wenn Leim mit mehr als 1 l/min, 
bevorzugt mit mehr als 1,3 l/min pro Duse austritt. Vor allem derart hohe 
Austrittsmengen konnten beim Stand der Technik nicht reallsiert 
werden, da andernfalls regelmaBIg deutliche QuolltatselnbuBen bei 
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den Endprodukten durch sogenannte Leimflecken auftreten. Die durch 
die Vernebelung erreichte gleichmaBigere Verteilung siclnert dagegen 
eine hohe Qualitat der hergestellten Produkte. 

Im Vergleich zum Stand der Technik kann durch die voriiegende 
Erfindung der Wassergehalt Im Leim lierabgesenkt werden und zwar 
insbesondere bei Einsatz eines Leims, der ganz oder Oberwiegend aus 
Harnstoffharz bestelit. So kann der Leimanteil inn Leim-Wassergemisch 
nun bei 45 bis 65 Gew,-% liegen. Bevorzugt liegt der Leimgelialt bei 50 
bis 60 Gew.-%. Werden die nnit Leinn versehenen Fasern verpresst, so 
liartet der Leim schneller aus. Es kann so die 
Produktionsgescliwindiglceit weiter erfnolit und dannit die 
Produktionskosten weiter gesenkt werden. 

Vorteilhaft wird der hohe Leimdruck mittels einer Hoclidruckpunnpe 
erzeugt, deren Drelizohl geregelt werden kann. Durcli Regelung der 
Drehzalii kann der Zerstaubungsgrad des Leims vorteilliaft sehr genau 
eingestellt werden. Im Unterscliied zum Stand der Teclinik steint so eine 
sehr feinfuhlige Dosier- und Optimierungsmoglichkelt wahrend der 
Aufbringung von Leim zur VerfOgung. Das Verhaitnis von Fasern . zu 
aufgebrachtem Leim kann so weiter optimiert werden. 
Produktionskosten konnen durch Minimierung des Leimanteils weiter 
gesenkt werden, da vor allem der Leimanteil maBgeblich zu den 
Herstellungskosten beitragt. 

Indem der Leim erst im Anschluss an die Trocknung auf die 
Holzbestandteile in vernebelter Form aufgebracht wird, wird die Menge 
des fur die Plattenherstellung benotigten Leims reduziert. 

Eine wesentliche GroBe, um die geeignete Beleimung von Fasern oder 
Spanen zu bewirken, ist das „richtige" Verhaitnis der festen 
Holzbestandteile zu Leim. Erfindungsgemas werden daher in einer 
Ausgestaltung des Verfahrens die festen Holzbestandteile vor der 
Beleimung einer Bandwaoge zugefuhrt. Auf der Bandwaage werden 
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die festen Holzbestandteile auf der einen Seite mittels eines 
umlaufenden Transpor+bandes weiter transportiert, auf der anderen 
Seite werden sie gewogen. Hierdurch wird die Information erhalten, 
vs^elche Menge an Leim den festen Holzbestcndteilen des Holzes Im 
5 nachfoigenden Schritt zuzufugen ist. 

Die festen Holzbesta ndteile werden mittels der Bandwaage an die 
nachfolgende Einriclitung ubergeben. Mogliche 

Gewiclitsschwanlcungon der zugefuhrten festen Holzbestandteile 
werden wahrend des Transportes erfasst, registriert und in einer 
10 Ausfuhrungsform gespeicliert. Diese Daten werden aufbereitet und 
Iconnen als StellgroBe fOr die Menge an LeIm dienen, die naclifolgend 
auf die festen Holzbestandteile aufgebracht wird. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung wird die Transportgeschwindiglceit 
bei der Bandwaage so gesteuert, dass eine gleicPimaBige Menge an 

15 festen Holzbestandteilen der nachfoigenden Beleimungseinrichtung 
(Einrictitung, in der die festen Holzbestandteile mit Leim versehen 
werden) zugefOhrt wird. Durch eine Gescliwindigkeitsveranderung des 
Einzuges wird also eine konstante Materialmenge den naclifolgenden 
Einrichtungen zugefuhrt. Die Gewichtserfassung der festen 

20 Holzbestandteile, die in Form von Fasern oder der Spanen vorliegen 
konnen, kann in kleinsten Sctiritten erfolgen und ermoglicht eine 
gleiclimaBige Zuspeisung der festen Holzbestandteile mit einer 
Genauigkeit von zum Beispiel ± 1 %. 

Es ist nictit einfacli, die festen Holzbestandteile mit Leim geeignet 
25 gleiclimaBig zu versehen, und zwar insbesondere, wenn die festen 

Holzbestandteile in Form von Fasern vorliegen. Fasern neigen dozu, sicti 
watteartig zusammen bauschen. Es ist dann schwierig, den Leim auf den 
Fasern gleichmaBig zu verteilen. In einer Ausgestaltung der Erfindung 
erfolgt die Beleimung dalier in einem Misclier, in dem Leim und teste 
30 Holzbestandteile miteinander vermischt werden. 
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Nach der Trocknu ng der festen Holzbestandteile warden diese in einer 
Ausgestaltung der Erfindung flachig verteilt und eine Art Vorhang oder 
Matte gebildet. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn die festen 
Holzbestandteile in Fornn von Fasern vorliegen, da hieraus ohne weiteres 
5 eine Matte bzw. ein Vorhang gebildet warden kann. Leim wird 
anschlieBend vernebelt und in vernebelter Form dem Vorhang 
zugefOhrt. 

Durch die Blldung eines Vorhangs wird erreicht, dass der Leim 
10 gieichmaBlg auf die festen Holzbestandteile verteilt wird. Dies ist 

insbesondere dann der Fall, wenn die festen Holzbestandteile in Form 
von Fasern vorliegen. 

Ein aus festen Holzbestandteilen gebildeter Vorhang bzw. gebildete 
15 Matte wird in einer Ausgestaltung in den Mischer eingefuhrt. Der 
Vorhang bzw. die Matte wird dann uber Hochdruck-Dusen mit dem 
Leim-Nebel gespeist. AnschlieBend wird der Vorhang oder die Matte 
vorzugsweise kontaktlos durch den Mischer hindurchgefuhrt. Durch die 
kontaktlose Durchfuhrung wird ein Anhaften von den festen 
20 Holzbestandteilen an Wanden vortellhaft vermieden. 

Verschmutzungsprobleme und damit verbunden Kosten warden so 
verringert. 

Der Leim wird in vernebelter Form Insbesondere bei einer Temperatur 
25 von 35 bis 70 **C, bevorzugt bei einer Temperatur bis 60**C in die 
getrockneten festen Holzbestandteile des Holzes hineingeblasen. 
Hierdurch wird erreicht, dass der Leim eine trockene AuBenhaut 
erreicht. Er wird also minimal aktiviert. Hierdurch wird verbessert 
erreicht, dass das anschlieBende Gemisch aus festen Holzbestandteilen 
30 und Leim nicht an Transporteinrichtungen und Geraten. so zum Beispiel 
im Inneren des Mischers kleben bleibt. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung wird der Leimnebel zusammen mit 
erwarmter Druckluft vernebelt und dieser Nebel den getrockneten 
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festen Holzbestandteilen, also zum Beispiel Fasern oder Spanen 
hinzugefugt. Die Warmluft, die zum Beispiel Ober eine Kabine zusammen 
mit dem Leim und den getrockneten festen Holzbestandteilen in den 
Misclier eingefOlirt wird, aictiviert Leinn ein wenig an seiner Oberflache. 
Hierdurch wird einem Anhaften von festen Holzbestandteilen an 
nachfolgenden Einrichtungen, so zum Beispiel an Mischerwanden, 
geeignet entgegengewlrkt. 

Als Leim werden bevorzugt Reaktiv-Harze eingesetzt, also Harze mit 
Bestandteilen, die cinemisch ein Netzwerk aufbauen konnen. Beispiele 
fur Reaktiv-Harze sind: Fest- oder Flussig-Phenol-Harze, Amino-Harze wie 
zum Beispiel Harnstoff-Harze, Melamin-Harze, Acrylat-Harze, Epoxyd- 
Harze und/ oder Polyester-Harze. 

Bevorzugt wird fur das Verpressen der mit Leim versehenen Fasern eine 
Kalanderpresse eingesetzt und zwar vor allem zur Herstellung von 
Flatten mit einer Dicke von weniger als 10 mm. Erstens hat sich 
herausgestellt, dass die erfindungsgemaB Beleimung insbesondere bei 
der Herstellung von Flatten mit der angegebenen Dicke besonders gut 
geeignet sind. Zum anderen ermoglicht eine Kalanderpresse mit einem 
umlaufenden Fressband, wie sie beispielsweise in der DE 20303207 Ul 
offenbart wird, besonders hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten. In 
Verbindung mit der erfindungsgemaBen Beleimung ist die hohe 
Verarbeitungsgeschwindigkeit von besonderem Vorteil, um den 
ungewohnlich gut verteilten Leim nun auch sehr schnell zu verarbelten 
und so unerwunschte vorzeitige Aktivierungen des Leims zu vermeiden. 

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren weiter 
verdeutlicht. 

FIgur 1 zeigt einen Schnitt durch eine Bandwaoge 1 und einen 
nachfolgenden Mischer 2. Wie durch den Ffeil 3 angedeutet, werden 
getrocknete Fasern, die aus Holzhackschnitzein hergestellt wurden. 
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uber sine Offnung elnes Gehauses 4 der Bandwaage 1 zugefOhrt. Eine 
Schrage 5 lenkt die ankommenden Fasern auf das Band der 
Bandwaage. 

5 Die Bandwaage erfasst und steuert die Materialnnenge, die In Richtung 
der drei Walzen 6 transportiert wird. Die drei Walzen 6 sind 
uberelnander sowie versetzt so angeordnet, dass diese nnit der 
Bandwaage 1 einen spitzen Winkel Alpha einschlieBen. Die auf der 
Bandwaage befindlfclien Fasern gelangen in diesen spitzen Winkel 

10 hinein. Sie passieren die rotierenden Walzen 6. Dabei wird aus den 
Fasern ein Vorliang gebildet, der scliwerkraftbedingt senkrecht nach 
unten entlang des Pfeils 7 weiter transportiert wird. Der Vorliong 
gelangt so in den Mischer 2 hinein und zwar zwischen eine Mehrzahl an 
DOsen 8 und Werkzeuge 9, 

15 

Der Mischer besteht aus einem rohrfornr^igen Gehause. Das Gehause 
wird durch eine Doppelwand 10 und 1 1 gebildet. Zentral \m Inneren des 
Gehauses ist eine Achse 12 angeordnet, auf der die Werkzeuge 9 
befestigt sind. Ein Werkzeug 9 schlieBt mit der Achse 12 einen rechten 

20 Winkel ein. Jeweils vier ruderblattartige Werkzeuge 9 sind sternformig 
zusammengefasst. Mehrere dieser zusannmengefassten Werkzeuge sind 
in gleichformigen Abstflnden auf der Achse 12 befestigt. Der vordere 
Bereich, In den der aus Fasern bestehende Vorhang eingefuhrt wird, ist 
frel von Werkzeugen. So wird gewahrlelstet, dass ein hinreichend groSer 

25 Abstand zwischen den Werkzeugen 9 und den DOsen 8 vorhanden ist. 
Dieser Abstand ist vorgesehen, damit aus den DOsen 8 austretender 
Leim nicht wahrend des Betriebes auf die Werkzeuge unnnittelbar 
auftrifft. 

30 Der Durchmesser des Gehauses des Mischers entspricht der Breite der 
Offnung, uber die der aus Fasern bestehende Vorhang in den Mischer 
eingefuhrt wird. Die Breite des Vorhangs ist an die Breite der Offnung 
angepasst. Die Hoc hdruck-Dusen 8 sind halbkreisformig unn die Achse 
12 herum in einem oberen Bereich angeordnet und werden sowohl nnit 
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Leim im Bereich von 40 bis 90 bar und mit Druckluft gespeist. Die 
eingesetzten Hochdruckdusen sind als Einstoffduse oder aber auch als 
ZweistoffdOse ausgebildet, wenn einer Duse sowohl Leim als auch 
Druckluft zugefulirt werden soil. Der Leimdruck von 40 bis 90 bar wird 
5 wahrend des Austrltts aus der DOse drallformlg bewegt. Durch Verlassen 
des vorgesehenen sehr engen Offnungsspaltes „explodiert" der 
austretende Leim zu einem Nebel. Die Dusen sind so konstruiert, dass 
Leim ouch bei einem Druck von 250 bar noch vernebelt wird. Der 
Leimdruck wird durch eine Pumpe bereitgestellt, deren Leistung 
10 gesteuert werden kann und zwar insbesondere durch Regelung der 
Drehzahl. 

Es kann so erreicht werden, dass einerseits der Vorhang gleichmaBig mit 
nebeiformigem Leim versehen wird und andererseits der aus den Dusen 

15 8 austretende vernebelte Leim nicht unmittelbar auf Teile des Mischers 
auftrifft. Zwiscl^en den Dusen 8 und dem Gehause 10, 1 1 ist ein Abstand 
angeordnet, so dass eine Art Ringspalt gebildet wird. Ober diesen 
Ringspalt wird Luft angesaugt, die ergcinzend sicherstellt, dass ein Leim- 
Nebel entsteht. Der mit Leim versehene Vorhang (mit anderen Worten 

20 eine ganz oder uberwiegend aus Fasern geblldete Matte) wird durch 
den Luftstrom parallel zur Achse 12 durch den Mischer 2 transportiert. 
Die Achse rotiert wahrend des Transports und somit die Werkzeuge 9. 
Dabei wird der Leim mit den Fasern weiter vermischt. Zwischen die 
beiden Wande 10 und 1 1 der Doppelwond wird eine gekOhlte Flussigkeit 

25 eingeleitet, unn im Inneren des Mischers an seinen Innenwanden eine 
Kondenswasserschicht entstehen zu lessen. 

In der Figur 2 vsf^ird eine Aufsicht auf den Mischer parallel zur Achse 12 
gezeigt. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit sind nur zwei Werkzeuge 9 
30 eingezeichnet- Anhand von Figur 2 wird Insbesondere eine einreihige, 
halbkreisformige Anordnung der Dusen im oberen Bereich verdeutlicht. 
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Die Erfindung umf asst in besonders vorteilhaften AusfOhrungsformen 
einen oder mehrere Schritte, die durch Flgur 3 in Verbindung mit der 
zugeliorigen Beschreibung offenbart warden. 

5 In der Figur 4 wird die grundsatzliche Anordnung mit Hochdruckpumpe 
fur den Leim nebst Zufulirung zu einer DOse naher verdeutlicht. Uber 
eine Leitung 50 wird Leim einer Pumpe 51 zugeleitet. Die Leistung der 
Pumpe kann geregelt werden. Von der Pumpe 51 aus wird Leim waiter 
transportiert, passlert dann ein erstes Absperrventil 52 und gelangt 

10 sclnlieSlicli zu den Absperrventilen 53 und 54. Passiert der Leim das 
Absperrventil 53, so flieSt er anscliIieSend durch einen 
Durchflussmengenmesser 55. Dieser dient der Kontrolle und/ oder der 
Steuerung der Menge an Leim, die transportiert wird. Alternativ oder 
arganzend kann der Leim uber eine parallele Leitung 56 geleitet 

15 werden, urn so groSe Durclnflussmangen zu ermoglichen. Uber weitere 
Absperrventile gelangt der Leim zu einem Verteller 57, von dem aus der 
Leim in Riciitung der Hochdruck-Dusen 58 und 59 geleitet wird. Aus den 
Hochdruck-Dusen 58 und 59 tritt der Leim in vernebelter Form aus. 

20 Um die Vernebelung waiter zu verstarken, wird Druckluft seitlich an die 
Dusen herangefu hrt. Die Druckluft wird in eine Leitung 60 eingespeist, 
passiert Absperrventile 61, 62, 63, 64, die der indivlduellen Steuerung 
der zugefuhrten Druckluft dienen, und tritt schlieBlich benactibart bei 
den Hochdruckdusen 58 und 59 aus. Die Druckluft wird dabei in 

25 Richtung des oustretanden Laimnebels geblasen. Der Leimnebel wird so 
welter verwirbelt. 

Eine weitere Zuleitung 65 dient der Zufuhr von warmen Wasser, mit dem 
die Leitungen, Ventile und Dusen gereinigt werden konnen. Die 
30 Hochdruck-Dusen konnen mittels Druckluft verschlossen werden, um bei 
Stillstand des Systems die Dusen zusperren zu konnen und so ein dann 
unerwunschtes Austreten von Leim verhindern zu konnen. 
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Anspruche 

1 . Verfahren fur das Beleimen von Fasern oder Spanen und zwar 
insbesondere von Holzfasern oder Holzspdnen, indem der Leim 
zerstaubt wird und anschlieBend der zerstaubte Leim auf die 
Fasern oder Spane aufgebracht v/ird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 bei denn der Leim mlttels 
Hochdruckluft zerstaubt wird, wobei insbesondere ein 
Druckbereich zwisclien 15 bis 250 bar, bevorzugt ein Druckbereicli 
zwischen 40 und 90 bar vorgesetien wird. 

3. Verfafiren nach einem der vorhergehenden Anspruclie, bei dem 
fur das Zerstauben des Leims eine Hochdruckpumpe eingesetzt 
wird, deren Drelnzahl bevorzugt geregelt werden kann, 

4- Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem 
ein Leim-Wasser-Gemisch zerstaubt wird, bei dem der Leimanteil 
45 - 65 Gew.-%, besonders bevorzugt 50 bis 60 Gew,-% betragt, 
wobei als Leim insbesondere ganz oder Oberwiegend ein 
Harnstoffharz eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem 
die mit Leim versehenen Fasern und/ oder Spane zu einer Platte 
verpresst werden und zwar insbesondere mittels einer 
Kalanderpresse, wobei die Menge an mit Leim versehenen Fasern 
und/ Oder Spanen vorzugsweise so gewahit ist, dass die 
Plattendicke nicht mehr als 10 mm betragt. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahren nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, umfassend eine Hochdruckpumpe 
(51) fur die Vernebelung von Leim, deren Drehzahl bevorzugt 
geregelt werden kann. 
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7. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, mit 

halbkreisformig angeordneten Hochdruck-Dusen (8, 58, 59) fur die 
Vernebelung von Lelrn und Zufuhrung von vernebeltem Leim in 
einen Mischer, der fur die Vermischung von vernebeltem Leinn und 
5 Fasern oder Spanen vorgesehen ist. 



10 



8. Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehenden AnsprOche 
mit einer Kalanderpresse fur das Verpressen der mit Leim 
versehenen Fasern oderSpQne. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 8 mit einem 
Durchflussmengenmesser (55) zur Messung und/ oder Steuerung 
des transportierten Leims. 

15 10. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 9 mit einer ZufOhrung 

(60) von Druckluft zu den Hochdruck-Dusen (8, 58, 59). 



1 1. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 10 mit einer 

Zuleitung (65) fOr die Einspeisung von warmem Wasser in die 
20 LeimzufOhrung. 



12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 1 1 mit einer Leitung 
56, die parallel zum Durchflussmesser (55) der ZufOhrung von Leim 
zu den Hochdruck-Dusen (8, 58, 59) dient. 

25 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 12 mit 
Absperrventilen zur Steuerung und/ oder Dosierung der Leim-, 
Warmwasser- und/ oder Druckluftzufuhr. 



30 14. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 13 mit einer 

Einrichtung fOr das Zusperren der Hochdruck-DOsen (8, 58, 59). 



Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 14, bei dem die 
Leitungen und Ventile, die der ZufOhrung von Leim zu den 
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Hochdruckdusen (8, 58, 59) dienen, so ausgelegt sind, dass diese 
einen Druck von bis zu 100 bar, bevorzugt einem Druck von bis zu 
250 bar zu widerstehen vermogen. 



t 
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Fig. 4 



